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массы, а в качестве контролируемого параметра стержневой части 
поковки используют диаметр стержня. 
Способ осуществляется следующим образом. Выдавливается 
поковка в виде стержня с использованием базовой смазки. Измеряется 
с помощью микрометра диаметр выходного конца стержня  d2. Затем 
измеряется диаметр у основания стержня d1. С помощью 
штангенциркуля замеряется расстояние l  между d1 и d2 . По 
полученным данным вычисляют тангенс (tg α ) угла наклона 
образующей стержня  
tg α = ( d1 / d2) / 2l. 
Аналогичные действия проводят с поковками, полученными с 
использованием исследуемых смазок. Меньшее значение тангенса угла 
наклона образующей стержня указывает на использование боле 
эффективной смазки.  
Проведенные эксперименты показали, что применение указанных 
способов позволяет определять эффективность ТС при выдавливании. 
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Большинство исследователей считают, что наиболее достоверные 
данные по определению эффективности ТС могут быть получены в тех 
условиях, в которых ТС будут применяться. Нами предложены два 
способа. 
1. По глубине заполнения полости штампа. 
Способ определения эффективности технологических смазок при 
горячей объемной штамповке, который включает деформацию в 
штампе одинаковых по массе и размерам заготовок с применением 
технологических смазок, выталкивание поковок из штампа и 
определение эффективности используемых технологических смазок. 
Способ отличается тем, что применение технологических смазок 
осуществляют путем нанесения их на штамп с глубокой выемкой, а 
как контролируемый параметр используется полная высота поковки 
(Нmах) после деформации, по которой судят о глубине заполнение 
полости штампа, при этом большей эффективности технологической 
смазки соответствует больше ее значение и наоборот. 
2. По силе выталкивания поковки из полости штампа. 
Способ определения эффективности технологических смазок для 
объемной штамповки включает деформацию в штампе одинаковых по 
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массе и размерам заготовок с применением различных 
технологических смазок. Способ отличается тем, что поковки 
извлекают из штампа выталкиванием, при этом наиболее эффективной 
технологической смазке соответствует меньшее усилие выталкивания. 
Предложенные способы определения эффективности 
технологических смазок для объемной штамповки, позволяют 
упростить определение эффективности технологических смазок. 
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Одним из методов, который широко применяется при решении 
задач по определению распределения напряжений внутри 
деформируемой заготовки является метод линий скольжений 
(характеристик). Метод удобен тем, что правильность построения 
сетки можно проверить с помощью выявления физических линий 
скольжения, что дает этому методу преимущество перед другими. 
Для получения картин мгновенных полей линий скольжения при 
обжатии заготовки различными бойками, например, со степенями 7, 
14, 21 % образцы диаметром 30 мм из стали 10 предварительно 
нагревали до температуры 1150 С и обжимали при этой температуре 
со степенями деформации 5, 12 и 19 %, после чего подвергали отжигу 
для снятия наклепа (нагрев до 900 910 С, выдержка 30 мин., 
охлаждение на воздухе).  
Изучение очага деформации при обжатии предлагается проводить 
с помощью нанесения на торцевую поверхность образца тонкого слоя 
окисной пленки, «синей окалины», которую получают следующим 
способом. Образцы шлифовали с противоположных сторон. 
Полированные образцы помещали в печь при температуре печи 
520 540 С. Выдержка при этой температуре составляла 45 50 мин. до 
появления на поверхности образцов пленки фиолетового цвета. Затем 
образцы извлекали из печи и охлаждали на воздухе. 
После охлаждения образцы обжимали со степенями деформации 
 2 %, т.е. до исследуемых степеней. Картины физических полей 
линий скольжения, полученные на таких образцах, позволяют 
наблюдать и исследовать очаг деформации, соответствующий 
заданному моменту деформации. 
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